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STOSOWANE T

W PRALNICTWIE Wiréwki
USEUGOR N Wymagania i badania

Grupa katalogowa IV 68

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
wymagania 1 badania dotyczace wirowek wg
BN-73/2760-01, stanowigcych wyposazenie pral-
ni zmechanizowanych, przystosowanych do obstu-
gi klientéw indywidualnych i zbiorowych.

1.2. Nazwy i okreslenia — wg BN-77/2760-03.

2. WYMAGANIA

2.1. Wydajnoéé¢ i efekt odwirowania. Ksztalt
bebna wiréwki, a takze jego $rednica, wysokoSc,
perforacja, predko$é¢ obrotowa, jak i pozostale pa-
rametry wiréwki powinny by¢ tak dobrane, aby
zachowujgc cykl roboczy wynoszgcy ponizej 15
min, przy znamionowym module zaladowania dla
danej wirowki, spelniajgecym warunek m <6, la-
dunek wzorcowy o wilgotnosci ponad 200% zo-
stal odwirowany do wilgotnosci ponizej 50%.

2.2, Zdolno$é oddzielania powinna spelnia¢ wa-
runek
2 > 300.

2.3. Poziom hatasu. Dopuszczalny poziom ha-
tasu (dopuszczalny poziom dzwieku) powinien by¢
podany w szczegolowych warunkach, dla kazdej
wirowki obciazonej ladunkiem znamionowym w
zaleznosci od jej wielkoci oraz parametrdéw eks-
ploatacyjnych, jednak, nie biorac pod uwage cza-

su rozruchu, powinien wynosi¢ Lgia) <76 dB (A).

2.4. Niezawodnos¢. Wirdwki powinny dzialac
bezusterkowo do chwili przepracowania, zgodnie
z instrukecja lub dokumentacjg techniczno-rucho-
wg, co najmniej 2000 h w okresie nie dluzszym
niz 2 lata, liczac od momentu przejecia wirdwki
przez nabywece.

2.5. Parametry czynnikéw energetyczno-tech-
nologicznych wirowek powinny by¢ zgodne :z
BN-76/2760-02.

2.6. Budowa wiréwek. Wirowki powinny byé
zbudowane zgodnie z obowigzujacg dokumentacja

konstrukcyjno-technologiczng zawierajgcg szcze-
gotowe wymagania dla danej wirowki i opraco-
wang zgodnie z obowigzujgcymi normami oraz
pozytywnie zaopiniowang przez jednostki specja-
listyczne lub rzeczoznawcéw pod wzgledem bez-
pieczenstwa i higieny pracy oraz ergonomii.

2.7. Zawieszenie sprezyste. Stala sprezystosci
zawleszenla sprezystego powinna zapewni¢ roz-
strojenie ukladu drgajacego spelniajac warunek

. \/, 10
fo
w Kktorym:
f — czestotliwo$¢ drgan wymuszonych,
fo — czestotliwo$¢ drgan wiasnych ukladu
drgajacego.

2.8. Beben wirowki. Konstrukcja bebna powin-
na spelnia¢ nastepujgce warunki:

a) zapewnia¢ calkowity odplyw wody z wne-
trza bebna, a w przypadku jego perforacji naj-
wiekszy wymiar otworu (szczeliny) nie powinien
przekroczy¢ 8 mm,;

b) beben mimo otwartej pokrywy otworu za-
tadowczego powinien mie¢ mozliwo$¢ swobodne-
go obracania sie.

2.9. Zamkniecie otworu zaladowczego. Otwor
zaladowczy wiréwki powinien by¢ zamykany po-
krywg w sposéb uniemozliwiajacy wypadanie ta-
dunku w czasie ruchu bebna. Kat otwarcia po-
krywy powinien przekracza¢ kat martwy o co
najmniej 20°, w przeciwnym przypadku pokry-
wa powinna mie¢ blokade uniemozliwiajacg je3
samoczynne zamkniecie sie. Otwarcie pokrywy
powinno powodowa¢ blokade napedu bebna wi-
rowki zgodnie z BN-72/2761-01 p. 2.8,

2.10. Hamulec. Kaida wiréwka powinna mie¢
hamulec umozliwiajgcy zatrzymanie ruchu obro-
towego bebna w czasie okreslonym w dokumen-
tacji techniczne;j.

2.11. Ostony. Czesci i zespoly wirdéwki znajdu-
jace sie w ruchu powinny by¢ osloniete w mysl
przepisow i zasad bhp.
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2.12. Materialy. Gatunki i rodzaje materialow
zastosowane na zespoly i czeSci wiréwek powin-
ny by¢ zgodne z dokumentacjag konstrukcyjno-
-technologiczng i normami przedmiotowymi.

W przypadkach przewidzianych dokumentacjg
techniczng, sklad chemiczny i wlasnosci mecha-
niczne materialow powinny by¢ potwierdzone
atestem.

2.13. Odlewy powinny by¢ wykonane zgodnie
z dokumentacjg techniczng opracowang na pod-
stawie norm: PN-76/H-83100, PN-72/H-83104,
PN-73/H-83116, PN-73/H-83117, PN-74/H-83151
i PN-72/H-83154. :

2.14. Odkuwki powinny by¢ wykonane zgodnie
z dokumentacjg techniczna opracowang na pod-
stawie norm: PN-71/H-94004, PN-74/H-94012,
PN-75/H-94101 i PN-74/H-94301.

2.15. Wymiary i odchylki wymiarowe powierz-
chni obrobionych powinny by¢ zgodne z doku-
mentacjg techniczng z uwzglednieniem co naj-
mniej nastepujacych norm: PN-60/N-02100,
PN-60/M-02104, PN-71/M-02121, PN-63/M-02136,
PN-68/M-02138 i PN-66/M-02139.

2.16. Spawanie powinno by¢ wykonane zgodnie
z dokumentacjg technologiczng wytworcey.

Obroébka cieplna po spawaniu powinna by¢ prze-
prowadzona zgodnie z technologig zalecang dla
danego gatunku stali.

Spoiny nie powinny zmniejsza¢ odporno$ci na
korozje i pogarsza¢ wygladu cze$ci spawanych,

Zlacza spawane czeSci i zespoldow wirujacych
powinny by¢ wykonane w 2 klasie wadliwosci,
pozostale w 3 klasie wadliwosei wg PN-T4/
M-69772.

Dalsze wymagania — wg BN-68/2203-01.

2.17. Powloki ochronne i dekoracyjne, przewi-
dziane w dokumentacji konstrukcyjno-technolo-
gicznej, powinny odpowiada¢ warunkom wg
BN-74/2761-03.

2.18. Wyposazenie elektryczne powinno by¢ za-
projektowane 1 wykonane zgodnie z BN-72/
2761-01.

2.19. Oznakowanie elementéw sterowniczych.
Elementy sterownicze wirowki, jak: dzwignie, pe-
daly, pokretla, przyciski itp.,, powinny by¢ ozna-
kowane za pomocg trwalych i czytelnych napi-
sow, strzalek kierunkowych, symboli, sygnalow
Swietlnych lub dzwiekowych informujgcych
o wplywie ich polozenia na prace wirdéwki.

2.20. Cechowanie. Na zasadniczej czeSci wirow-
ki, w dobrze widocznym miejscu od strony sta-
nowiska obstugi, nalezy umiesci¢ w spgséb trwa-
1y tabliczke zawierajgcg co najmniej nastepujgce
dane:

a) nazwa i znak wytworni,

b) nazwa i typ wyrobu,

¢) masa ladunku znamionowego w kg,

d) predkos¢ obrotowa bebna w obr/min,

e) numer fabryczny,

f) rok produkeciji,

g) rodzaj i napiecie znamionowego pradu,

-h) ‘moc znamionowa w kW, |

i) masa wiréwki w kg,

j) znak kontroli jakosci.

2.21. Montaz wiréwek nalezy wykonaé¢ zgodnie
z technologia montazu.

Do montazu mogg by¢ uzyte tylko cze$ci przy-
jete i oznakowane przez kontrole jakosci. Mon-
taz powinien zapewni¢ prawidlowg prace i este-
tyke czesci i zespolow wirdwki.

2.22, Docieranie. Kazda wiréwka po calkowi-
tym montazu powinna by¢ poddana docieraniu:

bez obcigzenia — nie krocej niz 2 h,

z obciazeniem (ladunek zastepczy) — .nie kro-
cej niz 0,5 h.

Spos6bb docierania powinien byé okreSlony w
szczegolowych warunkach.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Spos6b pakowania, przechowywania i trans-
portu powinien by¢ zgodny z postanowieniami
BN-72/2761-02.

4. BADANIA

4.1. Program badan

4.1.1. Badania pelne wg 4.1.3 a) — w) powinny
by¢ wykonane:

a) w celu dokonania oceny wyrobu nowej kons-
trukeji,

b) po dokonaniu w wyrobie zmian mogacych
mie¢ wplyw na wyniki préby typu,

c) w przypadku okresowej kontroli jakosci pro-
dukeji.

Badania nalezy wykona¢ na co najmniej 2 wi-
rowkach tego samego rodzaju i wielkosci.

4.1.2, Badania niepelne wg 4.1.3 f) <+ w) po-
winny by¢ przeprowadzone w celu sprawdzenia
jakosci kazdej wyprodukowanej i przeznaczonej
do eksploatacji wiréwki.

4.1.3. Rodzaje badan wirowek

Program badan .
Opis
Zakres badan pelne| niepelne badan
. wWEg
wymagania wg
a) Wydajno$é 1 efekt
odwirowania 2.1 — +.2.1
b) Zdolnos¢ oddziela-
nia 2.2 — 122
¢) Poziom halasu 2.3 —_ 1.2.3
d) Niezawodnost 1 24 —_ 4.2.4
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cd. tablicy
Program badah
Zakres badan pelne] niepeine badan
. wg
wymagania wWg
e) Parameiry czynni-
kéw energetyczno-
-technologicznych 25 — 42,5
) Budowa wirowek 2.6 2.6 4.2.6
g) Zawieszenie sprezy-
ste 2.7 2.7 4.2.7
h) Beben wirdwki 2.8 2.8 4.2.8
i) Zamkniecie otworu
zaladowczego 29 2.9 4.2.9
i) Hamulec 2.10 2.10 4.2.10
k) Ostony 211 211 4.2.11
) Materialy 212 212 4.2.12
b Odlewy 213 | 213 4.2.12
m) Odkuwki 214 | 214 4.2.12
n) Wymiary i odchyl-
ki wymiarowe 2.15 2.15 4.2.12
0) Spawanie 2.16 2.16 4.2.13
P) Powloki ochronne i
dekoracyjne 2.17 2.17 4.2.14
r) Wyposazenie elek- _
tryczne 2.18 2.18 4.2.15
s) Oznakowanie ele-
mentéw sterowni-
czych | 2.19 2.19 4.2.16
t) Cechowanie 2.20 2.20 4.2.17
u) Montaz wirbwek 2.21 221 4.2.18
w)} Docieranie [ 222 2.22 4.2.19

4.2. Opis badan

4.2.1, Wydajno$c i efekt odwirowania nalezy
sprawdzi¢ na zgodnos¢ z 2.1, w nastepujacy spo-
sob: ‘

a) zaladowa¢ ladunek wzorcowy, o wilgotnoéci
poczatkowej co najmniej 200%9, do bebna wirow-
ki (Yfadunek powinien swobodnie mie§ci¢ sie w
bebnie),

b) przeprowadzi¢ normalny cykl roboczy od-
wirowania trwajacy nie dluzej niz 15 min,

¢) wyladowa¢ ladunek, zwazy¢ go i okresli¢ roz-
nice miedzy jego masg a masg ladunku wzorco-
wego i obliczy¢ wilgotnos¢é koncows odwirowane-
go wsadu, ktoéra nie powinna przekroczyé¢ 50%.

Celem proéby jest ustalenie rzeczywistego czasu
trwania cyklu pracy badanych wiréwek, w cza-
sie ktérego uzyskuje sie zalozony efekt odwiro-
wania.

422, Zdolno$§¢ oddzielania. Sprawdzenie zdol-
nosci oddzielania na zgodno$¢ z 2.2 wymaga:

a) zmierzenia promienia bebna wirowki R,

b) zmierzenia rzeczywistej predkosci obroto-
wej n bebna wiréwki obcigzonego ladunkiem
znamionowym o wilgotnosci powyzej 200% i obli-
czenie predkosci katowej o,

¢) wyznaczenia ze wzoru nhizej podanego wa-
runku

w ktérym:
a, — przyspieszenie doSrodkowe, m/s?,
g — przyspieszenie ziemskie, m/s2,
o — predkos¢ kgtowg bebna wiréwki, rad/s,
R — promien bebna wirowki, m.

4.2.3. Poziom halasu. Dopuszczalny poziom ha-
tasu nalezy sprawdzi¢ na zgodnos$¢ z 2.3. Wyzna-
czenie parametréw akustycznych wiréwek nale-
zy wykona¢ wg PN-T1/N-01300 p. 2.5, metods
pomiaréw w odleglosci 1 m od obrysu maszyny.

4.2.4. Niezawodno§¢ pracy wirOwki nalezy
sprawdzi¢ na zgodno$¢ z 2.4 z zachowaniem na-
stepujacych warunkéw: '

a) wiréwki w czasie préby powinny by¢ obcig-
zone ladunkiem zastepczym, .

b) wiréwki powinny pracowac¢ z zachowaniem
normalnego cyklu roboczego, z tym ze operacje
zaladowania i wyladowania nalezy przeprowadzac
raz na 8 h.

W czasie proby nie powinna ulec awarii zad-
na cze$¢ wiréwki z wyjatkiem elementéw spel-
niajacych role bezpiecznikéw — jednak pod wa-
runkiem, ze sila niszczgca wystapila jako zjawi-
sko przewidziane w dokumentacji.

4.2.5. Parametry czynnikow energetyczno-tech-
nologicznych powinny by¢ sprawdzane na zgod-
nosé z 2.5 wg instrukeji wytwarcy. '

4.2.6. Budowa wiréwek. Sprawdzenie budowy
wiréwek na zgodno$é¢ z 2.6 nalezy wykonac zgod-
nie z instrukcja wytworcy z tym, ze wymagane
sa tu specjalistyczne badania pod wzgledem bhp
i wymagan ergonomii. W ramach badan niepet-
nych sprawdza sie jedynie zgodno$¢ wykonania
wiréwki z obowigzujgca dokumentacjg.

4.2.7. Zawieszenie sprezyste. Sprawdzenie wlas-
no$ci dynamicznych zawieszenia sprezystego na
zgodno$é z 2.7 nalezy przeprowadzi¢ podczas pra-
cy wirowki obcigzonej ladunkiem znamionowym.
Polega ono na zmierzeniu czestotliwosei drgan
wlasnych wiréwki fo za pomoca np. czestomie-
rza do pomiaru drgan mechanicznych lub innych
metod réwnorzednych uznanych przez specjali- °
stow i okreg§leniu warunku podanego w wymaga-
niach 2.7. '

4.2.8. Beben wirowki na zgodnos¢ z wymaga-
niami 2.8 nalezy sprawdzi¢ z instrukcja wytwor-
cy. ‘

4.2.9. Zamkniecie otworu zaladowczego, na
zgodno$¢ z 2.9, powinno by¢ sprawdzone na pod-
stawie instrukeji kontroli.

4.2.10. Hamulec nalezy sprawdzi¢ na zgodnosé
z 2.10 dokonujgc co najmniej 3-krotnego pomia-
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ru czasu potrzebnego do zatrzymania sie bebna
wiréwki wskutek dziatania hamulca.

Probe hamowania nalezy przeprowadzié z bqb—
nem obcigzonym ladunkiem zastepczym.

Czas potrzebny do zatrzymania sie bebna wsku-
tek dziatania hamulca nie powinien przekroczy¢
wartosci podanej w dokumentacji.

4.2,11. Oslony nalezy sprawdzi¢ na zgodnosc
z 2.11 przez ogledziny lub przy uzyciu niezbed-
nych $rodkéw mierniczych.

Ostony powinny by¢ wykonane i zmontowane
zgodnie z warunkami technicznymi podanymi w
dokumentacji technicznej.

4.2.12. Sprawdzenie wymagan dotyczacych:

— materialow wg 2.12,

— odlewéw wg 2.13,,

- — odkuwek wg 2.14,

— wymiaréw i odchylek wymiarowych wg 2.15,
nalezy wykonywaé¢ w sposob przewidziany przez
dokumentacje techniczng w czasie calego proce-
su produkcyjnego wirowki.

4.2,13. Spawanie — wykonanie zlgcz spawa-
nych zgodnie z 2.16 nalezy sprawdzi¢ wg in-
strukcji opracowanej przez wytworce wirowek.

4.2.14. Powloki ochronne i dekoracyjne nalezy
sprawdzi¢ na zgodno$¢ z 2.17 wg BN-74/2761-03.

W ramach badan niepelnych nalezy dokonac
jedynie wizualnej oceny jakosci powloki i w
przypadku niestwierdzenia wad pogarszajgcych
estetyke lub zmniejszajgcych odporno$¢ na koro-
zje, powloke nalezy uznaé¢ za dobra.

4.2.15. Wyposazenie elektryczne nalezy spraw-
dzi¢ na zgodnoi¢ z 2.18 przestrzegajac postano-
wiefi BN-72/2761-01. ~

4.2.16. Oznakowanie elementéw sterowniczych
nalezy sprawdzi¢ na zgodnos¢ z 2.19 wykonujge
nastepujgce czynnosci: #

a) sprawdzenie zgodnosci znaku oraz miejsca
jego umieszczenia z dokumentacjg techniczng,

b) sprawdzenie przez odpowiednie manipulo-
wanie elementami sterowniczymi, czy kolejne ich
polozenie powoduje dzialanie maszyny zgodnie
i treScig oznakowariia. "

4.2.17. Cechowanie nalezy sprawdzi¢ na zgod-
no$é z 2.20 przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.

4.2,18. Montaz powinien by¢ sprawdzony na
zgodnof¢ z 2.21 wg instrukcji opracowanej przez
wytworce.

4.2.19. Docieranie powinno odbywac¢ sie zgod-
nie z 2.22 w spos6b okreslony w szczegolowych
warunkach opracowanych przez wytworce.

4.3. Ocena wynikow badan. Wiréwke nalezy
uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli
wszystkie badania przewidziane w 4.1.3 dadza
wynik pozytywny. |

Wiréwka niezgodna z wymaganiami normy
moze byé powtornie przedstawiona do odbioru
po usunieciu usterek, przy czym zakres badan
powinien objaé te proby, ktore daly wynik ujem-
ny oraz te, ktore wskutek usuniecia usterek mo-
ga da¢ wynik inny niz przy proébach przeprowa-
dzonych pierwotnie.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca normg¢ — Biuro Projek-
towo-Konstrukcyjne WUTEH — Osrodek Normalizacyj-
ny, Wroclaw.

2, Normy i dokumenty zwiazane

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogol-
ne wymagania i badania

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchyl-
ki masy '

PN-73/H-83116 Odlewy z zeliwa wysockokrzemowego.
Ogolne wymagania i badania

PN-73/H-83117 Odlewy z zeliwa niskochromowego. Ogdl-
ne wymagania i badania

PN-74/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopo-
we ogbélnego przeznaczenia. Odlewy. Ogolne wyma-
gania i badania -

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymia-
rowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchylki
masy

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa.
Odkuwki swobodnie kute

PN-T4/H-94012 Odkuwki stalowe matrycowane

PN-T5/H-94101 Odkuwki stalowe swobodnie kute, Nad-
datki na obrébke mechaniczng i dopuszczalne od-
chylki wymiarowe

PN-74/H-34301 Odkuwki stalowe matrycowane, Naddatki
na obrébke, dopuszczalne odchylki wymiarow i wy-
tyczne projektowania

PN-60/M-02104 Tolerancje i pasowanie walkéw 1 otwo-
réw. Watki, otwory i pasowania normalne

PN-T1/M-02121 Uklad tolerancji stozkow

PN-63/M-02136 Tolerancje katow

PN-68/M-02138 Odchylki ksztaltu i polozenia. Wartosci
liczbowe

PN-66/M-02139 Odchylki
hodnych

PN-74/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwodci
zlgczy doczolowych na podstawie’ radiograméw

PN-60/N-02100 Liczby normalne i ciagi liczb normal-
nych

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzadzen. Metody wy-
znaczania parametrow akustycznych

BN-68/2203-01 Aparaty cylindryczne spawane stalowe,
Ogolne wytyczne projektowania, wykonania i bada-
nia przy odbiorze

BN-73/2760-01 Maszyny i urzadzenia pralnicze.’ Podzial
i okreslenia

BN-76/2760-02 Maszyny i urzadzenia pralnicze. Czynniki
energetyczno-technologiczne. Parametry

BN-T7/2760-03 Maszyny i urzadzenia pralnicze. Wiréwki.
Nazwy i okreslenia

BN-72/2761-01 Maszyny i urzadzenia pralnicze. Wyposa-
zenie elektryczne. Wymagania i badania

BN-72/2761-02 Maszyny i urzadzenia pralnicze. Pakowa-
nie, przechowywanie i transport

BN-74/2761-03 Maszyny i urzadzenia pralnicze. Powloki
ochronne. Wymagania 1 badania

warsztatowe wymiaréw swo-

3. Wykaz literatury
Metody badain i oceny pralnic, pralnico-wiréwek Oraz
suszarek do bielizny — Instytut Ekonomiki Ustug
i Drobnej Wytwérczoéei, Warszawa, styczen 1976 r.
Autorzy: inz. Zdzistaw Mrozowski i mgr inZ. Stefan
Zgorzelski
7ZN-73/1718/2761-11 Maszyny i urzadzenia pralnicze. Wi-
rowki. Wymagania i badania
4. Autor projektu normy — mgr inz. Stanislaw Bo-
ber, Biuro Projektowo-Konstrukcyjne WUTEH — Ofro-
dek Normalizacyjny, Wroclaw,
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